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1. ) Einschneckenextruder zum Verarbeiten und Strangpres- 
sen von thermoplastischen Massen mit einer Einzugs- 
zone, einer Komprimier- und Druckaufbauzone, einer 
der Komprimier- Und Druckaufbauzone nachgeordneten 
Schneckenf order zone, einem Mischab sennit t zum Homo- 
genisieren und einer Austragszone, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafc nach der Komprimier- und Druckaufbauzone (7, 8) 
ein an sich bekanntes Planetenwalzenteil (11) ange- 
ordnet ist, 

daB der Nischabschnitt aus einem weiteren Planeten- 
walzenteil (21) besteht, 

dafi die Hauptspindeln (12, 25) der Planet enwalzen- 
teile (11, 21) mit den angrenzenden Schneckenab- 
schnitten (2, 13, 25) drehfest verbunden sind. 


2. Einschneckenextruder nach Anspruch 1 , 
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dafi das Extrudercehause (16) in der Schneckenforder- 
zone (15, 16) nach dem ersten Planetenwalzenteil (11) 
Offnungen (17, 19) zum Einbringen von Zuschlacen und/ 
odcr Entgasen aufweist. 

Einschneckenext ruder nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Zylinderteile (9, 24) der Planetenwalzenteile 
(11, 21) tenpe^ierbar ausgebildet sind. 
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Einschneckenextruder zura Verarbeiten 
und Strangpressen von thermoplastischen 

Massen 


Bei der Verarbeitung von thermoplastischen Formmassen, bei- 
spielsweise Polyolef inen , mit Einschneckenextrudem ist es be- 
kannt, die Einschnecke als Dreizonenschnecke auszubilden. Da- 
bei wird die Formmasse in der Komprimierzone verdichtet und an- 
plaSifiziert. Bei dem ablaufenden Auf schmelzvorgang wurde fest- 
gestellt, daB sich in den Schneckengangen eine rollende Schmelz- 
stromung und ein Feststof fbett bildet, das noch nicht ausrexchend 
plastifiziert ist. Daher wird bei einigen bekannten Strangpres- 
sen nach der Komprimierzone ein Scherabschnitt angeordnet. Exn 
derartiger Scherabschnitt weist einen engen Scherspalt auf , der 
von oedem Materialteilchen mindestens einmal passiert werden 
muB. AnschlieBend an diesen Scherabschnitt folgt ein weiterer 
Schneckenabschnitt , der der Forderung und weiteren Plastxf x- 
zierung und gegebenenf alls dem Entgasen der plastif izxerten 
Formmasse dient. Urn ein ausreichendes Homogenisieren der nun . 
vorliegenden Schmelze zu sichem, ist es bekannt , die sent Schnek- 
fcenabschnitt ein Mischteil nachzuordnen. Dieses Mischtexl kann 
in vielfaltiger Art ausgebildet sein. Bekannt sind beispxelswex- 
se Hockenmischteile, Zahnscheiben und andere. AnschlieBend an 
dieses Mischteil ist eine Austragszone vorhanden, deren ochnek- 
kenabschnitt den nbtigen AuspreBdruck aufbaut. 

Es hat sich nun herausgestellt , daB die extrudierte Formmasse 
nicht immer den benbtigten Qualitatserfordernissen genugt. Uex- 
ter blieb der Wunsch der Verarbeiter bestehen, eine hohere I-ro- 
duktqualitat zu erzielen. Ursachen fur die nicht ausreichende 
Produktqualitat werden darin gesehen, daB im Scherabschnitt oft 
ortlich unzuir„r.ig hohe f.cherenorgie in die bereits vorliegende 
ToiV:chmol,,c cim-jobrnchl: wird. .Iiionon hnfc *i« Aunwirkung, <>«B 
„n in der vorli ercudon Toil ncl.«*l zo zu BrUHchon Tomporatur- 
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iiberschreitun^en kommt , die einzelne Masseteilchen der Teil- 
schroelze beschadigen. Uer Verarbeiter war daher gezwungen, 
die Produktionsgeschwindigkeit der Schneckenpresse zu verrin- 
gern. 

Dor Erfindung liegt die Aufgabe zugruntie, einen Einschnecken- 
extruder der eingangs pcschilderten Art zu schaffen, mit dem 
thormoplnstische Formmossen zu Endprodukten hoherer Qualitat 
bci hohem AusstoB schor.end verarbeitet werden konnen. 

Die Aufgabe wird durch die im Kennzeichen des Anspruchs 1 ge- 
nannten Kerkmale gelost. In dem erf indungsgemafSen Einschnecken- 
extruder wird die eingezogene f eststof fartige Formmasse in der 
Koinprimierzone anplastif iziert und nach einem Druckaufbau dem 
ersten Planetenwalzenteil zugefiihrt. In diesem ersten Planeten- 
walzenteil wird die Formmasse umgeschichtet und aufgebrochen 
sowie p;roSere Masseoberf lachen geschaf f en. Es ist dadurch zu- 
verlassig sichergestellt , daB die von den bereits plastif izier- 
ten Materialteilchen isolierte Materialseele des jeweiligen 
Schneckenganges einer walzwerkartigen Bearbeitung unterworfen 
wird. Die geschaf fene vergroflerte Materialobefrf lache erlaubt 
ein wirksames Entgasen der Formmasse schon in dem Planetenwal- 
zenteil. Ira anliegenden Schneckenf orderteil wird die plastif i- 
zierte Formmasse in an sich bekannter Weise gefordert und wei- 
ter plastif iziert. Nach einem erneuten Druckaufbau wird die 
nun vorliegende Schmelze vom zweiten Planetenwalzenteil erfaflt 
und schonend homogenisiert . Noch vorhandene nicht yollplasti- 
fizierte Partikel b^w. zugegebene Additive werden dispergiert 
und Temperaturungleichmafiigkeiten in der Schmelze ausgegli- 
chen. Die Tenperatur der Schmelze kann iiber den temperierten 
Zylinder des Planetenwalzenteiles aufgrund der grofJen Material- 
oberflache sicher begrenzt werden. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung werden in den Un- 
lc!r;uu;priichcn *l und 3 nekcnnzeichnet . 
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Anhand der Zeichnung wird ein Ausf iihrungsbeispiel der Erfin- 
dung nachstehend naher erlautert. 

Der in der Zeichnung gezeigte Einschneckenextruder weist ein 
erstec Schneckenzylinderteil 1 mit einer zylindrischen Bolirunr? 
2 auf in der ein Schneckenteil 3 drehbar angeordnet xst. Das 
Zylinderteil 1 weist an seinem einen Ende eine Offnung 4 fur 
einen I-.aterialtrichter 5 auf. Unter der Einfiillof fnung 4 befxn- 
det sich die Einzugszone 6 des Schneckenteiles 3, der eino Korupri- 
mierzone 7 mit ansteigendem Schneckenkemdurchmesser fol K t. Dxe 
Komprimierzone 7 lSuf t in einem kurzen Schneckenabschnxtt 8 
gleichbleibenden Kerndurchmessers aus, der zum Druckaufbau dxent. 

« 

An das erste Schneckenzylinderteil 1 ist ein innenverzahntes 
Zylinderteil 9 eines ersten Planetenwalzenteiles 11 ange- 
flanscht. Die Hauptspindel 12 des Planetenwalzenteiles 11 xst 
drehfest einerseits mit dem ersten Schneckenteil 3 und anderer- 
seits mit einem in Forderrichtung gesehen nachfolgenden Schnek- 
kenforderteil 13 verbunden. Die Hauptspindel 12 ist in an sich 
bekannter Weise von sich drehenden und umlauf enden Planeten- 
spindeln 14 umgeben, die gegen einen Anleufring 15 im xnnenver- 
zahnten Zylinderteil 9 anliegen. 

Das in Forderrichtung gesehen angrenzende Schneckenzylinderteil 
16 weist am Anfang eine Entgasungsbf fnung 17 auf, die nat exnem 
tiefergeschnittenen Schneckenabsc1u.it t 18 des Schneckenforder- 
teils 13 zusammenwirkt. AnschlieBend weist die Forderschnecke 
13 iiber eine groBere Lange ein gleichbleibendes Gangvolumen 
auf, das zur Fbrderung und zum Druckaufbau in der Schmelze dxent. 
I* Endbereich des Schneckenzylinderabschnittes 16 ist exnc Zu- 
schlagsbf fnung 19 fiir beispielsweise das Einbringen eines gas-, 
fbrmigen Treibmittels vorgesehen. 

An das Fbrderschneckenteil 13 schliefit sich ein weiteres Pla- 
netenwalzerteil 21 an, dessen Aufbau dem ersten Planetenwalzen- 
teil 11 entspricht. Wahlweise kann die Verzahnung dieses zwex- 

- 6 - 
030035/0115 

cstST AVAILABLE COPY 


■■ () - 


2905717 


j rn ~~ ~4-^^,.,«i r,r*^4-«-5 1 ^c=. OA von ^ot* Vor7.,Tbni]Ti er dps prsten Pla — 

netenwalzenteiles 11 abweichen Oder nicht. An das zweite Pla- 
netenwalzenteil 21 schlieBt sich ein Austrapszylinder 22 an, 
dessen Schneckenteil 23 zum Aufbauen eines ausreichenden Aus- 
preBdruckes dient. Die Kauptspindel 25 des zweiten Planetenwal- 
zenteiles 21 ist drebfest mit den Schneckenteilen 13 und 23 ver- 
bunden* 

Die Zvlinderteile 9 und 24 der Planetenwalzenteile 11 und 21 
sind in an sich bekannter Weise teraperierbar ausgebildet. Es 
versteht sich, dafi die Zylinderteile 1, 16, 22 der jeweilieen 
Schneckenteile 3, 13 23 ebenfalls temperierbar ausgebildet sein 
• kiinnen. Weiter ist es moglich, in der Einzugszone 6 Innennuten 
im Schncckenzylinder 1 zum besseren Einzug der zuce^ebenen Form- 
nanse vorzusehen. Die Planetenwalzenteile 11 und 21 haben eine 
-Lun^e von 2 D (D - Schneckendurchmesser ) . 

Die Wirkungsweise des vorstehend beschriebenen Einschneckenex- 
truders ist wie f olgt : 

Dber den Einfiilltrichter 5 wird die zu verarbeiteride Pormmasse, 
die in Granulat- der Pulverform vorliegen kann, in die Einzugs- 
zone 6 eingep;eben. In der Komprimierzone 7 wird die Formmasse 
verdichtet und anplastif iziert . An der Zylinderwand bildet sich 
oin reschmolzener Hassefilm, der von der aktiven Schneckensteg- 
flanke ab^eschabt wird. Dadurch bildet sich an der aktiven 
Schneckenste^f lanke eine sich stetig vergroSernde zirkulierende 
^chraelzestromung. An der passiven Gchneckenstegf lanke liegt das 
Feststof fbett der Formmasse. In der so anplastif izierten Form- 
masse wird Druck aufgebaut und die Formmasse wird in das erste 
Planetenwalzenteil 11 gedriickt und dort in der Planetenverzah- 
nung einer standigen walzwerkartigen Bearbeitung unterworfen. 
Es ist dabei leicht vers tandlich, da8 die Feststof fteilchen von 
der walzwerkartigen Bearbeitung starker erfaBt werden als die 
bereits geschmolzenen frasseteilchen* Nach dem Austritt aus dem 
ersten Planetenwalzenteil 11 wird die entspannte Schmelze von 
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einom Forderschneckenteil 13 erfaBt, welches zu Anfan G txefge- 
S chnittene Gewindegange aufweist, deren Tiefe sich stetxg vcr- 
ringert, bir> der Schneckenkerndurchmesser einen bestxmmten Be- 
trag crreicht hat. Von da ah bleibt der Schneckenkerndurchaes- 
ser konstant bis zu de* zweiten Planetenwalzenteil 21 Did- 
der unter Druck gesetzte Schmelze wird durch das zwexte Pla- 
netenwalzenteil 21 gefdrdert und dort schonend h ° m0 eenxsxert 
Zusatzlich wird iiber eine entsprechende Kiihlung des ^nenvex- 
zahnten Zylinderteiles 24 eine unzulassige Temperaturerhohung 
venuieden. Die aus der u Planetenwalzenteil 21 austretende homo- 
genisierte Schmelze wird von einem Austra C sschneckenteil 23 
frraBt und nach eine. Druckaufbau aus einer hier nicht gezeig- 
ten Diise ausgepreSt. 

Uber die Zuschlagsof fnung 19 kann in die Schaelze vor den, zwei- 
ten Planetenwalzenteil 21 ein Treibgas eingesprxtzt werden, das 
in de* Planetenwalzenteil 21 schonend und gleichuaBxg vertexlt 
wird. Verstandlicherweise konnen auch andere Zuschlage durch 
die Zuschlagsoffnung 19 eingebracht werden. 


030035/01 15 

tftbT AVAILABLE COPY 


Leerseite 


BNSOOCID: <DE 290S717A1J_> 


cifcST AVAILABLE COPY 



_29057WA1J_> 


